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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verbinden 
eines Anf angsabschnittes eines auf einem Rollentrager 
bandformig auf gewickelten Folienschlauches mit einem 
Endabschnitt eines zweiten Folienschlauches, insbesondere fur 
Verpackungsanlagen, gemafi dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie 
eine Verpackungsanlage gemafi dem Oberbegriff von Anspruch 10. 

Folienschlauche sind in der Regel auf Rollentrager 
aufgewickelt, die drehbar gelagert sind und von denen der 
Folienschlauch abgewickelt und weiteren Verarbeitungsschritten 
zugeftihrt wird. Ein auf einem Rollentrager auf gewickelter 
Folienschlauch wird im folgenden auch als Schlauchrolle 
bezeichnet. Folienschlauche werden in Verpackungsanlagen in 
vielfaitiger Weise verwendet, etwa in Absackanlagen zum 
Verpacken von Giitern in Sicken, oder in Pallettieranlagen zum 
Umspannen von auf Paletten gelagerten Gutern. 

In Absackanlagen etwa wird von einer solchen Schlauchrolle der 
Folienschlauch abgewickelt und in folgenden Anlagenabschnitten 
mit Material beftillt. Dazu muss der zunachst bandformig 
vorliegende Folienschlauch geoffnet werden, urn seine Beftillung 
zu ermoglichen. Das erfolgt etwa mithilfe eines Dorns, der in 
axialer Richtung innerhalb des Folienschlauches positioniert 
1st, sodass der Folienschlauch beim Passieren des Dorns 
geoffnet wird. Eine solche Konf iguration wird auch als 
„fliegender Dorn" bezeichnet, da der Dorn im Inneren des 
Folienschlauches in stabilei: Lagerung gahalten werden muse- . 



Pallettieranlagen zur Verftigung. In Absackanlagen wird der 
betreffende Folienschlauchabschnitt beidseitig des 

eingefiillten Materials z.B. mithilfe spezieller 

Schweifiverfahren verschlossen, und das abgepackte Gut kann 
abtransportiert werden. 

Dabei stellt sich insbesondere das Problem des 

Rollentragerwechsels bei vollstandigem Verbrauch eines auf dem 
Rollentrager auf gewickelten Folienschlauches . In herkSmmlicher 
Weise wird hierzu die Verpackungsanlage gestoppt, der 
Rollentrager der verbrauchten Schlauchrolle entfernt und 
stattdessen eine neue Schlauchrolle bereitgestellt . Der 
Anfangsabschnitt der neuen Schlauchrolle wird in weiterer 
Folge handisch in einer der Schlauchrolle unmittelbar 
nachfolgenden Positionier- und Spannstation eingesetzt und den 
weiteren Anlagenabschnitten zugeftihrt. Insbesondere wird der 
Dorn bzw. Keil in den Anfangsabschnitt der neuen Schlauchrolle 
manuell eingefuhrt. Erst wenn der Dorn bzw. Keil eingesetzt 
wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet werden. 

Der Wechsel eines Rollentragers bedingt somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage. Dabei ist zu bemerken, 
dass Schlauchrollen in der Regel etwa 1200 Sacke aufweisen, 
die Verarbeitungsgeschwindigkeit von Absackanlagen aber bei 
etwa 1800 Sacken pro Stunde liegt . Somit ist in etwa 40 
Minuten eine Schlauchrolle auf gebraucht . Der Wechsel der 
Schlauchrolle nimmt aber etwa 10-20 Minuten in Anspruch. Die 
Absackanlage steht daher wahrend ihres Betriebs bis zu einem 
Drittel ihrer Betriebsdauer still. Dabei bewirken zunehmende 
Verarbeituhgsgeschwihdigkeiten fur F'oiienschiauche eine' 
zunehmende Verschlechterung des Verhaltnisses zwischen 
Arbeitszeit und Stillstandszeit der Anlage. 

Es ist daher das Ziel der Erfindung, langere Stillstandszeiten 
der Gesamtanlage bei einem Wechsel der Schlauchrolle zu 



vermeiden. Insbesondere ist es das Ziel, dass nach dem 
Verbinden des alten mit dem neuen Folienschlauch wiederum ein 
Schlauch entsteht, dessen Of f nungsquerschnitt an der 
Verbindungsstelle nicht oder nur unwesentlich vermindert wird. 
Die Erfindung soil sich dabei insbesondere auf 
Seitenfaltenschlauche beziehen, bei denen der bandf ormige 
Anfangsabschnitt sowie wahlweise der bandf ormige Endabschnitt 
in seinen Randbereichen jeweils eine in Langsrichtung des 
Folienschlauches verlaufende, nach innen gerichtete 
Seitenfalte aufweist Dieses Ziel wird durch die 
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 bzw. 10 erreicht. 

Anspruch 1 bezieht sich hierbei auf ein Verfahren zum 
Verbinden eines Anf angsabschnittes eines auf einem 
Rollentr2ger bandformig auf gewickelten Folienschlauches mit 
einem Endabschnitt eines zweiten, sich ttber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer Verpackungsanlage, 
zumindest teilweise bandformig erstreckenden Folienschlauches, 
wobei der bandf ormige Anfangs- und Endabschnitt jeweils zwei 
iibereinanderliegende, auliere Seitenf lachen aufweisen, die in 
deren Randbereichen jeweils in zwei dazwischen liegende, nach 
innen gefaltete, innere Seitenf lachen ubergehen, die somit 
eine innen liegenden Faltenachse bilden. Erf indungsgemafi ist 
nun vorgesehen, dass in den beiden auBeren Randbereichen des 
Anfangs- oder Endabschnirtes durch Schnittsetzung jeweils ein 
Lappen gebildet wird, der mit dem gegenuberliegenden Abschnitt 
zugfest verbunden wird, wobei der Anfangsabschnitt den 
Ei-iddbschnint: uhergreif t . uacturch wird erreicht., dass der 



aber eine zugfeste Verbindung darstellen, damit die beiden 
verbundenen Folienschlauche problemlos durch die weiteren 
Anlagenabschnitte gefuhrt werden kSnnen und insbesondere der 
Dorn vom alten Folienschlauch in den neuen Folienschlauch 
problemlos ubergefiihrt werden kann. Insbesondere stellt das 
erfindungsgemaiie Verfahren sicher, dass nach dem Verbinden der 
beiden Folienschlauche wieder ein Schlauch entsteht, dessen 
Offnungsquerschnitt an der Verbindungsstelle nicht oder nur 
unwesentlich vermindert wird. 

Es wurde bereits vorgeschlagen, durch Schnittsetzung beim 
Anfangsabschnitt sowie beim Endabschnitt jeweils einen 
aufklappbaren Lappen zu bilden, der jeweils im Bereich der 
Langsachse, also in den zentrischen Bereichen des jeweiligen 
Folienschlauches, angeordnet ist. Die Lappen werden 
ubereinandergelegt und zugfest miteinander verbunden. Urn 
solche Lappen zu erzeugen, mtissen aber die Randbereiche schrag 
zur Langsachse des Folienschlauches abgeschnitten werden, 
sodass sich Anfangs- und Endabschnitt endseitig verjiingen, 
etwa in einer trapezf Srmigen Weise. Eine solche Art der 
Verbindung ist fur jede Art von Folienschlauchen anwendbar, 
insbesondere bei Seitenf altenschlauchen kann es aber zu 
Nachteilen kommen, da bei Seitenf altenschlauchen oft 
sogenannte Seitenkeile verwendet werden. Diese Seitenkeile 
greifen in die Seitenfalten ein und dienen etwa zum Aufweiten 
des Folienschlauches. Bei der soeben beschriebenen 
Verbindungsart kann es somit aufgrund der Luckenbildung in den 
Randbereichen der Folienschlauche an den Verbindungss.tellen zu 
einem Ausfadeln der Seitenkeile kommen. Da die Herstellung 
einer- -z-ugfesten- Verbindung zumeisf durch Verschwiiften erfolgt," 
muss auBerdem der hierzu notwendige Schweifiamboss seitlich in 
die zentrischen Bereiche der zu verbindenden Folienschlauche 
eingeschoben werden, urn die zentrisch angeordneten Lappen 
auflegen und verschweifien zu konnen. 



Bei der Verwendung von Seitenf altensacken bietet somit das 
erfindungsgemalie Verfahren Vorteile, da die Lappen in den 
beiden aufieren Randbereichen des Anfangs- oder Endabschnittes 
gebildet werden und dort auch zugfest miteinander verbunden 
werden. Ein in die Seitenfalte eingesetzter Seitenkeil wird 
somit auch an der Verbindungsstelle zweier Folienschlauche 
nicht ausfadeln. Dazu ist es lediglich notwendig, entweder am 
Anfangsabschnitt oder am Endabschnitt durch Schnittsetzung 
einen Lappen zu bilden, nicht jedoch unbedingt an beiden 
Abschnitten. Da aber bei dieser Verbindungsart keine zugfeste 
Verbindung in den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 
erfolgt, ist es notwendig, dass der Anfangsabschnitt den 
Endabschnitt tibergreift, sodass sowohl ein fliegender Dorn als 
auch der Seitenkeil sicher vom Endabschnitt zum 
Anfangsabschnitt ttbergeftihrt werden. 

Fur die Erstellung einer solchen zugfesten Verbindung ist 
gemafi Anspruch 1 vorgesehen, durch Schnittsetzung in den 
beiden aulieren Randbereichen des Anfangs- oder Endabschnittes 
jeweils einen Lappen zu bilden. Eine solche Schnittsetzung 
kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. So kann etwa gemaii 
Anspruch 2 die Schnittsetzung in den beiden aufieren 
Randbereichen des Anf angsabschnittes entlang der innen 
liegenden Faltenachse erfolgen, und die so gebildeten Lappen 
ma- Anfangsabschnitt jeweils von auiien auf "die aufieren 
Seitenflachen des Endabschnittes zu legen und mit diesen 
zugfest zu verbinden. 



Schnittsetzung beim Endabschnitt gemafi Anspruch 4 so erfolgen, 
dass in den Randbereichen des Endabschnittes jeweils in 
Langsrichtung des Folienschlauches verlaufende Schlitze 
gebildet werden, in die die jeweiligen inneren Seitenf lachen 
des Anf angsabschnittes entlang ihrer Faltenachse eingefiihrt 
werden. Es ware immerhin auch denkbar, nicht nur Schlitze zu 
bilden und auf diese Weise Lappen in den Randbereichen des 
Endabschnittes zu erzeugen, sondern ein Stuck des gesamten 
zentrischen Bereiches des Endabschnittes herauszuschneiden. 

In vorteilhafter Weise kann gemafi Anspruch 5 vorgesehen sein, 
dass die Breite der Lappen der Breite der jeweiligen inneren 
Seitenf lachen des Anf angsabschnittes im wesentlichen 
entspricht. * 

Gemafi Anspruch 6 ist vorgesehen, dass die zugfeste Verbindung 
der Anfangs- und Endabschnitte der Folienschlauche durch 
Verschweifien gebildet wird. Insbesondere haben sich hierzu 
gemSB Anspruch 7 Schweiflverfahren auf der Basis von 
Ultraschall als vorteilhaft erwiesen. 

Vor dem Obereinanderlegen von Anfangs- und Endabschnitt ist es 
gemafi Anspruch 8 vorteilhaft, wenn der Anf angsabschnitt 
mittels Unterdruck aufgeweitet wird. 

Wie bereits erwahnt wurde, werden bevorzugt Schweiflverfahren 
zum Herstellen einer zugfesten Verbindung verwendet . Eine 
vorteilhafter Arbeitsvorgang wird in Anspruch 9 festgelegt, 
dem zu Folge zum Verschweifien der Anfangs- und Endabschnitte 

der- Fo-lienschl£uche seitli-eh: - jeweils .--ein- Sehweifia-mbos-s- 

zwischen die inneren Seitenf lachen eingeschoben wird, auf dem 
jeweils ein Lappen sowie jeweils ein Randbereich des Anfangs- 
oder Endabschnittes aufgelegt und miteinander verschweifit 
werden. 



Anspruch 10 bezieht sich auf eine Verpackungsanlage mit einem 
Rollentrager, auf dem ein Folienschlauch aufgewickelt ist, 
einer Positionier- und Spannstation, die den Folienschlauch 
vom Rollentrager abwickelt und nachf olgenden 

Anlagenabschnitten zufuhrt, einer Verpackungseinheit zum 
Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie einer 
FSrdereinrichtung ZU m Abtransport verpackter Guter. 
ErfindungsgemaJJ ist hierbei vorgesehen, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation sowie der Verpackungseinheit 
zumindest eine Schneidvorrichtung fiir das Zuschneiden des 
Folienschlauches und eine Verschweilistation zur Bearbeitung 
des Folienschlauches angeordnet ist. Die Schneidvorrichtung 
dient far die Schnittsetzung gemafi Anspruch 1, wobei 
hinsichtlich Anspruch 2 gemafi Anspruch 11 vorgesehen ist, dass 
es sich bei der Schneidvorrichtung um je ein beiderseitig des 
Folienschlauches angeordnetes Schneidelement handelt, das von 
einer ersten Position, in der es vom Folienschlauch 
beabstandet ist, in eine zweite Position, in der es den 
Folienschlauch seitlich in Langsrichtung des Folienschlauches 
aufschlitzt, horizontal bewegbar ist. 

Die VerschweiAstation dient fur die Herstellung einer 
zugfesten Verbindung. Gemafi Anspruch 12 handelt es sich 
hierbei um eine Ultraschall-Schweifianlage . Gemafi Anspruch 13 
sind des weiLeren- Saugschwenjcer zwischen der Positionier- und 
Spannstation sowie der Verpackungseinheit angeordnet, die zum 
Aufweiten des Anf angsabschnittes gemafi Anspruch 8 dienen. 



Fig- lb eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Vakuumsaugern gemafi dem Stand der Technik, 

Fig. 1c eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Seitenkeil gemafi dem Stand der Technik, 

Fig. Id eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
gemali der Erfindung, 

Fig. 2a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein erster Schritt 
des erfindungsgemalien Verbindungsverf ahrens gezeigt ist, bei 
dem das Endstuck einer verbrauchten Schlauchrolle vom 
Folienschlauch derselben Rolle, der sich tiber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen erstreckt, abgeschnitten wird, 

Fig. 2b die schematische Darstellung gemali Fig. 2a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, 

Fig. 3a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erfindungsgemalien Verbindungsverf ahrens gezeigt 
ist, bei dem der Anfangsabschnitt gemali einer Ausf uhrungsf orm 
des Verfahrens seitlich auf geschlitzt wird, 

Fig. 3b die schematische Darstellung gemali Fig. 3a von. oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle - zeigt-,- und die" untere " DarstelTurig die - neue 
Schlauchrolle, 

Fig. 4a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 



Schritt des erf indungsgemafien Verbindungsverf ahrens gezeigt 
1st, bei dem der Anf angsabschnitt aufgeweitet wird, 

Fig. 4b die schematische Darstellung gemaft Fig. 4a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, die nun an die fruhere Position der 
verbrauchten Schlauchrolle gebracht wurde und dem Endabschnitt 
nun gegeniiberliegt, 

Fig. 5a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erf indungsgemalien Verbindungsverf ahrens gezeigt 
ist, bei dem Anfangs- und Endabschnitt auf einandergelegt 
werden, 

Fig. 5b die schematische Darstellung gemafi Fig. 5a von oben 
gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle, 

Fig. 6a eine schematische Darstellung eines Teilabschnittes 
einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein weiterer 
Schritt des erf indungsgemalien Verbindungsverf ahrens gezeigt 
isr, bei ctem Antangs- und Endabschnitt miteinander verschweifit 
werden, 

fig. biD die schematische Darstellung gemSfi Fig. 6a von oben 



gemali eines Schrittes einer Ausf iihrungsf orm des 
erf indungsgemaflen Verfahrens seitlich auf geschlitzt wird, 

Fig- 7b die schematische Darstellung gemafi' Fig. 7a von oben 
gesehen, 

Fig. 8a eine seitliche Ansicht einer schematischen Darstellung 
von Anfangs- und Endabschnitt , wobei der Anf angsabschnitt 
gemafi eines weiteren Schrittes einer Ausf iihrungsf orm des 
erfindungsgemalien Verfahrens aufgeweitet und uber den 
Endabschnitt gelegt wird, 

Fig. 8b die schematische Darstellung gemaii Fig. 8a von oben 
gesehen, 

Fig. 9a eine schematische Darstellung des Anf angsabschnittes 
entlang der Langsachse des neuen Folienschlauches gesehen, 
wobei der Anf angsabschnitt gemaii eines Schrittes einer 
Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Verfahrens seitlich 
aufgeschlitzt wird, 

Fig. 10 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemaii 
eines Schrittes einer weiteren Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemalien Verfahrens mit Schlitzen in Richtung der 
Langsachse versehen wurde, 

Fig. 11 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemaii 

eines- weiteren- • - Schrittes der ftus-f iihrungsf orm* - des 

erfindungsgemalien Verfahrens gemaii Fig. 10 in den 
Anf angsabschnitt eingeschoben wurde, 

Fig. 12 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt von oben gesehen, wobei der Endabschnitt gemafi 



eines weiteren Schrittes der Ausf tthrungsf orm des 
erf indungsgemSfien Verfahrens gemafi Fig. 10 mit dem 
Anfangsabschnitt verschweifit wurde, 

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht gemafi Fig. 12, 

Fig. 14 die perspektivische Ansicht gemafi Fig. 13 von unten 
gesehen, 

Fig. 15 eine Detailansicht des markierten Bereiches gemafi Fig. 
13, und 

Fig. 16 eine perspektivische Darstellung des Endabschnittes, 
der gemafi eines Schrittes einer Ausf uhrungs form des 
erf indungsgemafien Verfahrens gemafi Fig. 10 mit Schlitzen in 
Richtung der Langsachse versehen wurde. 

Fig. la-c zeigt eine schematische Darstellung einer 
herkommlichen Absackanlage mit einer Schlauchrolle 16' , einer 
Spann- und Puf f ereinheit 23, einer Befttllungs- bzw. 
Verpackungseinheit 22 sowie einem Forderer 21. In der 
Befttllungs- bzw. Verpackungseinheit 22 ist es vor dem Befullen 
erforderlich, den Folienschlauch 5 zu offnen, was mithilfe 
eines in den Folienschlauch 5 eingesetzten Dorns 25 
bewerkstelligt *wird. Der folienschlauch 5 kann -nun eLwa uOci 
einen Fulltrichter 26 befullt werden. Beiderseitig des 
befullten Abschnittes wird der Folienschlauch 5 abgeschnitten 
und die Enden versciiweiion . Das aDgepacirce Guc Kami in weiceuej: 



werden, was sich insbesondere bei Schlitzf altensacken 
empfiehlt. In Fig, lc wird schematisch die Verwendung eines 
Seitenkeils 32 gezeigt. Bei all diesen Ausf uhrungsvarianten 
stellt sich das Problem des Rollentragerwechsels bei 
vollstandigem Verbrauch eines auf dem Rollentrager 1 
aufgewickelten Folienschlauches 5. In herkommlicher Weise wird 
hierzu die Verpackungsanlage gestoppt, der Rollentrager 1 der 
verbrauchten Schlauchrolle 16' entfernt und stattdessen eine 
neue Schlauchrolle 16 bereitgestellt . Der Anf angsabschnitt der 
neuen Schlauchrolle 16 wird in weiterer Folge handisch in 
einer der Schlauchrolle 16 unmittelbar nachf olgenden Spann- 
und Puf fereinheit 23 eingesetzt und den weiteren 
Anlagenabschnitten zugefiihrt. Insbesondere wird der Dorn 25 
bzw. Keil 32 in den Anf angsabschnitt der neuen Schlauchrolle 
16 manuell eingefuhrt. Erst wenn der Dorn 25 bzw. Keil 32 
eingesetzt wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet 
werden, was langere Stillstandszeiten der Gesamtanlage 
bedingt . 

Diese Stillstandszeiten konnen erf indungsgemafi durch Anordnung 
einer Schneidvorrichtung 12 , 28 sowie einer VerschweiJistation 
13 vermieden werden, wie anhand der f olgenden Fig. 2 bis 16 
eriautert wird. 

Fig. Id zeigt zunachst schematisch eine Obersicht uber die 
Gesamtanlage mit dem neuen Folienschlauch 2, der auf der neuen 
Schlauchrolle 16 bandf6rmig aufgewickelt ist, 

Schneidvorrichtungen 12., 28, Verschweifistation 13 (in Fig. Id 
nicht eingezeichnet ) , Puf fereinheit 23 und der 

VerpackungsVirihei't 22T. " Bei " "der Befullungs — bzw-. 

Verpackungseinheit 22 kann es sich etwa urn - eine 
Befullungseinheit einer Absackanlage handeln, oder urn eine 
Verpackungseinheit zum Umhullen von Palletten mithilf e eines 
Folienschlauches 2, 5. Im Unterschied zu herkommlichen Anlagen 
gemafi Fig. la-c sind erf indungsgemall zwischen der Spann- und 



Positioniereinheit 6 sowie der Puf f ereinheit 23 
Schneidvorrichtungen 12 , 28 und eine Verschweiftstation 13 
vorgesehen . 

Die neue Schlauchrolle 16 wird vom einem Rollenmagazin 
herangeftihrt, fur das unterschiedliche Aus fiihrungs variant en 
denkbar sind. So kann ein Linearrollenmagazin vorgesehen sein, 
bei dem die Schlauchrollen 16 koaxial ausgerichtet sind und 
nacheinander einem Wechsler zugefiihrt werden. Der Wechsler 
entnimmt eine Schlauchrolle 16 dem Linearrollenmagazin und 
positioniert sie gegeniiber den Ubrigen Anlagenabschnitten 22, 
23 so, dass der Anf angsabschnitt 3 der neuen Schlauchrolle 16 
den ubrigen Anlagenabschnitten 22, 23 zugefiihrt werden kann. 
Gemafi einer alternativen Ausf iihrungsf orm eines Rollenmagazins 
kann auch ein Karussellrollenmagazin vorgesehen sein, bei der 
die Schlauchrollen 16 kreisformig angeordnet sind. Des 
weiteren ist auch ein Paternoster-Auf zug denkbar, sodass die 
Schlauchrollen 16 auch in einer senkrechten Richtung bewegbar 
sind. 

Der Anf angsabschnitt 3 des neuen Folienschlauches 2 einer 
neuen Schlauchrolle 16 wird in einer Zuf iihreinrichtung des 
Wechslers so positioniert und fixiert, dass der 
Anf angsabschnitt 3 in definierter Lage herabhangt, wobei er 
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Anf angsabschnitt 3 wird in weiterer Folge von den Spann- und 
Zufuhrrollen 6 erfasst (Fig. 2) . 



liegenden Faltenachse S erfolgt, und die so gebildeten Lappen 
27 jeweils von aulien auf die auBeren Seitenf lachen 15, 16 des 
Endabschnittes 4 gelegt und mit diesen zugfest verbunden 
werden, wird im folgenden anhand der Fig. 2 bis 9 erlautert . 

Fig. 2a zeigt hierbei eine schematische Darstellung eines 
Teilabschnittes einer Verpackungsanlage im Aufriss, in dem ein 
erster Schritt dieser ersten Ausfuhrungsf orm des 
erfindungsgemafien Verbindungsverf ahrens gezeigt ist, bei dem 
das Ends tuck einer verbrauchten Schlauchrolle 16' vom 
Folienschlauch 5 derselben Rolle, der sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen erstreckt, mithilfe eines 

Schneidelements 12 abgeschnitten wird. Dadurch wird der 
Endabschnitt 4 des Folienschlauches 5 gebildet . Der 
Folienschlauch 5 wird dabei uber eine Positionier- und 
Spannstation 6, die den Folienschlauch 5 vom Rollentrager 1 
abwickelt, nachfolgenden Anlagenabschnitten zugeftihrt. Beim 
Folienschlauch 5 handelt es sich dabei urn einen 
Seitenf altenschlauch 5 mit der innen liegenden Faltenachse T. 
Fig. 2b zeigt die schematische Darstellung gemafi Fig. 2a von 
oben gesehen, wobei die obere Darstellung die verbrauchte 
Schlauchrolle 16' zeigt, und die untere Darstellung die neue 
Schlauchrolle 16 mit dem neuen Folienschlauch 2. 

In einem weiteren Verf ahrensschritt wird, wie in der Fig. 3 
dargestellt ist, der Anf angsabschnitt 3 eines neuen 
Folienschlauches 2. uber die Positionier- und Spannstation 6 
gefuhrt und zunachst mithilfe der Schneidelemente 28 seitlich 
entlang der Faltenachse S auf geschlitzt . Die Fig. 3b zeigt 
wxederum- "die" schematische" Darstellung "gema"l5"~Fig."" '3a ' von ~ oben ~ 
gesehen, wobei die beiden Darstellungen von Fig. 3b keine 
raumliche Anordnung von alter und neuer Schlauchrolle 
darstellen, sondern vielmehr eine zeitliche Abfolge 
illustrieren. So kann die alte Schlauchrolle 16' bereits 
entfernt worden sein und sich die neue Schlauchrolle 16 



bereits an der fruheren Position der alten Schlauchrolle 16 1 
befinden, wo der neue Folienschlauch 2 mithilfe der 
Schneidelemente 28 auf geschlitzt wird. 

Dieser Verf ahrensschritt ist insbesondere auch in der Fig. 7 
zu sehen. Die Fig. 7a zeigt eine seitliche Ansicht einer 
schematischen Darstellung von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4, 
wobei der Anf angsabschnitt 3 mithilfe der Schneidelemente 28 
entlang der Faltenachse S auf geschlitzt wird. Fig. 7b zeigt 
die schematische Darstellung gemafi Fig. 7a von oben gesehen. 

Fig. 4a zeigt eine schematische Darstellung eines 
Teilabschnittes einer Verpackungsanlage im Aufriss fur jenen 
Schritt des erf indungsgemalien Verbindungsverf ahrens, bei dem 
die durch die vorangegangene Schnittsetzung gebildeten Lappen 
27 des Anfangsabschnittes 3, etwa mithilfe von Saugschwenkern 
30, aufgeweitet werden. Fig. 4b zeigt die schematische 
Darstellung gemafi Fig. 4a von oben gesehen, wobei die obere 
Darstellung die verbrauchte Schlauchrolle 16' zeigt, und die 
untere Darstellung die neue Schlauchrolle 16, die nun an der 
fruheren Position der verbrauchten Schlauchrolle 16 1 
eingezeichnet ist und dem Endabschnitt 4 nun gegenuberliegt . 

In einem weiteren Verf ahrensschritt werden gemafi Fig. 5 der 
Anfangs- und - Endabschnitt " 3, 4 auf einandergeiegr, wobei der 
Anf angsabschnitt 3 den Endabschnitt 4 ubergreift. Fig. 5b 
zeigt wiederum die schematische Darstellung gemaii Fig. 5a von 
ub^ii yes eh en,; wobei die obere Oarsreiiung die ve rDraucnr e 



hierbei urn ein Schweifigerat auf der Basis von Ultraschall, 
wobei die Schweifiwerkzeuge 13 auch als Sonotroden bezeichnet 
werden. Diese Sonotroden 13 werden mit Druck auf die Lappen 27 
bzw. die Randbereiche des Endabschnittes 4 aufgesetzt, die 
mithilfe von Ultraschall in Schwingung versetzt werden. Die 
Eingangsleistung des Ultraschallschweifigerates wird dabei 
insbesondere in Abh&ngigkeit von der Foliendicke und der 
Folienbeschaf f enheit gewahlt, urn Probleme mit Abkiihlung und 
Verklebungen zu vermeiden. In den Bertihrungsbereichen stellt 
sich daraufhin eine Relativbewegung der Lappen 27 bzw. der 
Randbereiche des Endabschnittes 4 ein, die zu Warmeentwicklung 
und in weiterer Folge zum Plastif izieren, d.h. zum 
Auf schmelzen des Kunststoff materials, ftihrt. Der Kunststoff 
wird somit mittels mechanischer Schwingungen verbunden. 

Es sind prinzipiell auch andere Methoden der Herstellung einer 
zugfesten Verbindung denkbar, etwa liber Klammern oder durch 
Kleben. So ware es etwa prinzipiell denkbar, die inneren 
Oberfiachen der Lappen 27 des neuen Folienschlauches 2 mit 
Klebstoff zu versehen und auf den Endabschnitt 4 des alten 
Folienschlauches 5 zu pressen. Allerdings musste hierzu der 
Klebstoff hinreichend schnell abbinden, was bei gegenwartig 
erhaitlichen Klebstoff en nicht der Fall ist. 

Die Fig. 6b zeigt wiederum die schematische Darstellung gemafi 
Fig. 6a von oben gesehen. Der hier gezeigte Verf ahrensschritt 
ist insbesondere auch in der Fig. 8 zu sehen. Fig. 8a zeigt 
hierbei eine seitliche Ansicht einer schematischen Darstellung 
von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4, wobei der Anf angsabschnitt 
3" ■ tiber " den ~~~ En"dabs-chn~i*tt— gelegt wird;" -und" in " den - 
Randbereichen mit dem Endabschnitt 4 verschweiftt wird. Die 
Schweiiistellen 2 9 sind dabei in der Fig. 8b angedeutet, die 
eine schematische Darstellung gemaJi Fig. 8a von oben gesehen 
ist. In den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 2 und 5 
muss keine Verschweifiung erfolgen, falls der Anf angsabschnitt 



3 uber den Endabschnitt 4 gelegt wurde. Dadurch wird ein 
eingesetzter Dorn 25 vom alten Folienschlauch 5 in den neuen 
Folienschlauch 2 problemlos ubergefiihrt, auch wenn keine 
Schweilinaht in den zentrischen Bereichen gesetzt wurde. Es ist 
unmittelbar ersichtlich, dass dasselbe auch fur einen zwischen 
den inneren Seitenf lachen 17, 18, 19, 20 der Seitenf alten 
gefuhrten Seitenkeil 32 gilt. Die Verschweifiung in den 
Randbereichen hat den Vorteil, dass der fur die VerschweiJiung 
vorgesehene Schweifiamboss 14 nicht in die zentrischen Bereiche 
der Folienschlauche 2, 5 eingefiihrt werden muss, sondern sich 
lediglich in den Randbereichen der Folienschlauche 2, 5 
erstrecken muss. Er kann etwa zwischen den inneren 
Seitenf lachen 17, 18, 19, 20 der Seitenf alten gefuhrt sein, wo 
er wahrend der- anderen Verf ahrensschritte auch verbleiben 
kann. Die Fig. 9 zeigt zur Verdeutlichung eine Ansicht des 
Anfangsabschnittes 3 des neuen Folienschlauches 2 entlang der 
Langsachse L. Hierbei sind insbesondere die relative Anordnung 
der inneren Seitenf lachen 17, 18 mit deren inneren Faltenachse 
S zu sehen, sowie der. zwischen diesen Seitenf lachen 17, 18 
eingeschobene Schweifiamboss 14. Ober bzw. unter der aufieren 
Seitenflachen 10, 11 sind die Schweifikopf e der Schweifianlage 
13 zu sehen. Bei der hier beschriebenen Ausf tlhrungsf orm des 
erfindungsgemafien Verfahrens k6nnen aber auch die seitlich 
eingeftlhrten Schneidelemente 28 als SchweiJiamboss verwendet 
v.*crdcn. Da aber nun duo Einschieben eines Schweifiambosses in" 
die zentrischen Bereiche der Folienschlauche 2, 5 vor dem 
VerschweiJien entfallt, wird das Verfahren deutlich 



eingeschoben und mit dem Anf angsabschnitt 3 zugfest verbunden 
wird, wird im folgenden anhand der Fig. 10 bis 16 erlautert. 
Die apparative Umsetzung erfolgt sinngemafi wie in den Fig. 2 
bis 6 fur die erstbeschriebene Ausf uhrungsf orm, in den Fig. 10 
bis 16 werden lediglich die geometrischen Verhaltnisse der 
Verbindungsart gemafi der zweiten Ausf uhrungsf orm beschrieben. 

Die Fig. 10 zeigt hierbei eine schematische Darstellung von 
Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 von oben gesehen, wobei der 
Endabschnitt 4 in einem ersten Schritt des erf indungsgemafien 
Verfahrens mit Schlitzen 8 in Richtung der Langsachse L 
versehen wurde, etwa mithilfe eines Schneidelements 12 (siehe 
sinngemafi etwa Fig. 2a) . Die Schnittsetzung erfolgt hierbei in 
den Randbereichen des Endabschnittes 4 und wird auch als 
"ausklinken" bezeichnet, wobei jeweils ein in L^ngsrichtung L 
des Folienschlauches 5 abstehender Lappen 7 gebildet wird. Die 
Positionierung der Schlitze 8 ist dabei variabel und wird etwa 
auf unterschiedliche Breiten des Folienschlauches 4 angepasst 
werden. Wie in der Fig. 11 dargestellt ist, die wiederum eine 
schematische Darstellung von Anfangs- und Endabschnitt 3, 4 
von oben gesehen zeigt, wird in weiterer Folge der 
Endabschnitt 4 in den Anf angsabschnitt 3 eingeschoben, und 
zwar so, dass die Lappen 7 j eweils zwischen die inner en 
Seitenf lachen 17, 18 des Anf angsabschnittes 3 eingeschoben 
werden. Das gelingt dadurch, indem die jeweilige Faltenachse S 
des Anf angsabschnittes 3 in den entsprechenden Schlitz 8 
eingefadelt wird, wie noch naher ausgeftihrt werden wird. In 
einem abschliefienden Schritt wird der Anf angsabschnitt 3 . mit 
dem Endabschnitt 4 in deren Randbereichen verschweifit , wobei 
die Figv 12" die "entspre'chenden "Schwei'JSstelleri 29' andeutet". * In 
den zentrischen Bereichen der Folienschlauche 2 und 5 muss 
wiederum keine VerschweiJiung erfolgen, da der Anf angsabschnitt 
3 den Endabschnitt 4 auch bei dieser Verbindungsvariante 
ubergreift. Dadurch wird ein eingesetzter Dorn 25 vom alten 
Folienschlauch 5 in den neuen Folienschlauch 2 problemlos 



ubergeftihrt, auch wenn keine Schweifinaht in den zentrischen 
Bereichen gesetzt wurde. Es ist unmittelbar ersichtlich, dass 
dasselbe auch fur einen zwischen den inneren Seitenflachen 17, 
18, 19, 20 der Seitenf alten gefiihrten Seitenkeil 32 gilt. 

Die Verschweifiung in den Randbereichen hat, wie bereits 
ausgefuhrt wurde, den Vorteil, dass der fur die Verschweifiung 
vorgesehene Schweifiamboss 14 nicht in die zentrischen Bereiche 
der Folienschlauche 2, 5 eingefuhrt werden muss, sondern sich 
lediglich in den Randbereichen der Folienschlauche 2, 5 
erstrecken muss. Er kann etwa zwischen den inneren 
Seitenf lachen 17, 18, 19, 20 der Seitenf alten gefuhrt sein, wo 
er wahrend der anderen Verf ahrensschritte auch verbleiben 
kann. Die Fig. 13 bis 15 zeigen • zur Verdeutlichung 
perspektivische Ansichten des Anf angsabschnittes 3 des neuen 
Folienschlauches 2 und des eingeschobenen Endabschnittes 4 des 
alten Folienschlauches 5. Hierbei sind insbesondere die 
relative Anordnung der inneren Seitenf lachen 17, 18 des 
Anfangsabschnittes 3 und der inneren Seitenf lachen 19, 20 des 
Endabschnittes 4 zu sehen, sowie der zwischen diesen 
Seitenflachen 17, 18, 19, 20 eingeschobene Schweifiamboss 14. 
Ober bzw. unter der aufieren Seitenflachen 10, 11, 15, 16 sind 
die Schweifikopfe der Schweiiianlage 13 angeordnet (in den Fig. 
13 bis 15 nicht eingezeichnet ) . Der Schweifiamboss 14 greift in 
are Seitenf alten der Folienschlauche 2, 5 ein und kann wahrend 
der anderen Verf ahrensschritte in dieser Positionierung auch 
verbleiben. Da aber nun das Einschieben eines Schweifiambosses 
m die zentrischen Bereiche der Folienschlauche 2, 5 vor dem 
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Seitenf lachen 15, 16 des Endabschnittes 4 iibergreif en. Es ist 
wiederum der SchweiBamboss 14 zu erkennen, der die Setzung der 
SchweiJistellen 29 unterstutzt . 



Fig. 16 zeigt zur weiteren Verdeutlichung eine perspektivische 
Darstellung des Endabschnittes 4, der mit Schlitzen 8 in 
Richtung der Langsachse L des Folienschlauches 5 versehen 
wurde . Dadurch werden, wie bereits ausgeftihrt wurde, Lappen 7 
in den Randbereichen des Endabschnittes 4 gebildet. 

Gemafi des erf indungsgemafien Verfahrens konnen somit die beiden 
verbundenen Folienschlauche 2 und 5 problemlos durch die 
weiteren Anlagenabschnitte gefuhrt werden. Insbesondere stellt 
das erf indungsgemSJie Verfahren- sicher, dass nach dem Verbinden 
der beiden Folienschlauche 2 und 5 wieder ein Schlauch 
entsteht. Das erf indungsgemafie Verfahren kann dabei bei 
Anlagen mit fliegendem Dorn 25 als auch bei Anlagen mit Keil 
28 oder Vakuumsaugern 27 eingesetzt werden. 

Mithilfe des erf indungsgemafien Verfahrens konnen somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage bei einem Wechsel der 
Schlauchrolle vermieden werden. 



Patentanspruche : 



Verfahren zum Verbinden eines Anf angsabschnittes (3) 
eines auf einem Rollentrager (1) bandformig 
auf gewickelten Folienschlauches (2) mit einem 
Endabschnitt (4) eines zweiten, sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer 

Verpackungsanlage, zumindest teilweise bandformig 
erstreckenden Folienschlauches (5) , wobei der bandformige 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) jeweils zwei 
ubereinanderliegende, Sufiere Seitenf lachen (10, 11, 15, 
16) aufweisen, die in deren Randbereichen jeweils in zwei 
dazwischen liegende, nach innen gefaltete, innere 
Seitenf lachen (17, 18, 19, 20) tlbergehen, die eine innen 
liegenden Faltenachse (S, T) bilden, dadurch 
gekennzeichnet, dass in den beiden aulJeren Randbereichen 
des Anfangs-* oder Endabschnittes (3, 4) durch 
Schnittsetzung jeweils ein Lappen (7, 27) gebildet wird, 
der mit dem gegeniiberliegenden Abschnitt (3, 4) zugfest 
verbunden wird, wobei der Anf angsabschnitt (3) den 
Endabschnitt (4) ubergreift. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
di6 Schnittsetzung j.n den bezden cLulleren Randbereichen 
des Anf angsabschnittes (3) entlang der innen liegenden 
Faltenachse (S) erfolgt, und die so gebildeten Lappen 
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Endabschnittes (4) gebildet wird, der jeweils zwischen 
die inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes 
(3) eingeschoben und mit dem Anf angsabschnitt (3) zugfest 
verbunden wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schnittsetzung beim Endabschnitt (4) so erfolgt, dass 
in den Randbereichen des Endabschnittes (4) jeweils in 
Langsrichtung (L) des Folienschlauches (5) verlaufende 
Schlitze (8) gebildet werden, in die die jeweiligen 
inneren Seitenf lachen (17, 18) des Anf angsabschnittes (3) 
entlang ihrer Faltenachse (S) eingefiihrt werden. 

5; Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite der Lappen (7) der Breite der jeweiligen 
inneren Seitenf lachen (11, 18) des Anf angsabschnittes (3) 
im wesentlichen entspricht. 

6. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zugfeste Verbindung der Anfangs- 
und Endabschnitt e (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) durch 
Verschweifien gebildet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet:, dass 
das Verschweifien mittels Ultraschall erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1, dadurch 
gekennzeichnet, das^ vor dem Obereinanderlegen von 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) der Anf angsabschnitt (3) 

-■ mittels -Unterdruck auf geweitef wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum Verschweifien der Anfangs- und 
Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) seitlich 
jeweils ein Schweifiamboss (14) zwischen die inneren 



SeitenflS.chen (17, 18, 19, 20) eingeschoben wird, auf dem 
jeweils ein Lappen (7, 27) sowie jeweils ein Randbereich 
des Anfangs- oder Endabschnittes (3, 4) aufgelegt und 
miteinander verschweiflt werden. 

lO.Verpackungsanlage mit einem Rollentrager (1), auf dem ein 
Folienschlauch (2, 5) aufgewickelt ist, einer 
Positionier- und Spannstation (6), die den Folienschlauch 
(2, 5) vom Rollentrager (1) abwickelt und nachf olgenden 
Anlagenabschnitten ziafiihrt, einer Verpackungseinheit (22) 
zum Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie 
einer Fordereinrichtung (21) zum Abtransport verpackter 
Guter, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation (6) sowie der 
Verpackungseinheit (22) zumindest eine Schneidvorrichtung 
(12, 28) fur das Zuschneiden des Folienschlauches (2, 5) 
und eine VerschweiAstation (13) zur Bearbeitung des 
Folienschlauches (2, 5) angeordnet ist. 

ll.Verpackungsanlage nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass es sich bei der Schneidvorrichtung 
(12, 28) urn je ein beiderseitig des Folienschlauches (2, 
5) angeordnetes Schneidelement (28) handelt, das von 
einer ersten Position, in der es vom Folienschlauch (2, 
5) oeabstandet ist, ' in eine zweite Position, in der es 
den Folienschlauch (2, 5) seitlich in Langsrichtung des 
Folienschlauches (2, 5) aufschlitzt, horizontal bewegbar 
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13 . Verpackungsanlage nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Positionier- 
und Spannstation (6) sowie der Verpackungseinheit (22) 
Saugschwenker (30) angeordnet sind. 

Die Patent anwalte 



P. Kliment, B. Henhapel 



Zusammenf assunq : 



Verfahren zum Verbinden eines Anf angsabschnittes (3) eines auf 
einem RollentrSger (1) bandformig auf gewickelten 

Folienschlauches (2) mit einern Endabschnitt (4) eines zweiten, 
sich tiber nachfolgende Verarbeitungsstationen, insbesondere 
einer Verpackungsanlage, zumindest teilweise bandformig 
erstreckenden Folienschlauches (5) , wobei der bandf ormige 
Anfangs- und Endabschnitt (3, 4) jeweils zwei 

iibereinanderliegende, aufiere Seitenf lachen (10, 11, 15, 16) 
aufweisen, die in deren Randbereichen jeweils in zwei 
dazwischen liegende, nach innen gefaltete, innere 
Seitenf lachen (17, 18, 19, 20) ubergehen, die eine innen 
liegenden Faltenachse (S, T) bilden. Erf indungsgemafi ist 
vorgesehen, dass in den beiden aufieren Randbereichen des 
Anfangs- oder Endabschnittes (3, 4) durch Schnittsetzung 
jeweils ein Lappen (7, 27) gebildet wird, der mit dem 
gegenuberliegenden Abschnitt (3, 4) zugfest verbunden wird, 
wobei der Anf angsabschnitt (3) den Endabschnitt (4) 
abergreif t . 



Fig. 15 
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